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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Chromfreies Korrosionsschutzmittel und Korrosionsschutzverfahren 
® Chromfreies wa'Briges Korrosionsschutzmittel zur Be- 

handlung von Oberflachen aus verzinktem oder legie- 

rungsverzinktem Stahl sowie aus Aluminium. Es enthalt 

als wesentliche Komponenten 

a) 0,5 bis 10 g/l Hexafluoro-Anionen von Titan(IV) und/ 
oderZirkon(IV), 

b) 5 bis 15 g/l Vanadiumionen, 

c) 0,5 bis 2 g/l Cobaltionen, 

d) 30 bis 150 g/l Phosphorsaure. 

Vorzugsweise enthalt das Korrosionsschutzmittel zusatz- 
lich einen organischen Rlmbildner, insbesondere auf Po- 
lyacrylat-Basis. Weiterhin enthalt das Korrosionsschutz- 
mittel vorzugsweise ein Leitfahigkeitspigment. Es ist ins- 
besondere zur Korrosionsschutzbehandlung von Metall- 
bandern geeignet und wird vorzugsweise so appliziert, 
dafc man auf der Oberflache eine Trockenschichtauflage 
von 0,5 bis 5 g/m 2 erzeugt. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein chromfreies Korrosionsschutzmittel und ein Korrosionsschutzverfahren zur Be- 
handlung von Oberflachen aus schmeiztauchverzinktem oder elektrolvtisch verzinktem Stahl, legierungsverzinktem 
5 Stahl oder aus Aluminium und seinen Legierungen. Es ist insbesondere geeignet zur Oberflachenbehandlung in Bandan- 
iagen. 

Als MaBnahme zum temporaren Korrosionsschutz werden beispielsweise verzinkte oder legierungsverzinkte Stahl- 
bander entweder einfach nur eingeolt oder bei zu erwartenden hoheren Korrosionsbeanspruchungen phosphatiert oder 
chromatid! Bei besonders hohen korrosiven Beanspruchungen wie zum Beispiel Schiffstransport in salzhaltiger Seeat- 

io mosphare oder Lagerung in tropischer Umgebung sind diese MaBnahmen jedoch nicht ausreichend. Die beste im Stand 
der Techmk bekannte temporare KoiTosionsschutzmaBnahme ist eine Chromatierung, bei der die Metal I oberflachen mit 
einer Chromflll)- und/oder Chrom(VI)-haltigen Schicht mit einer Schichtauflage von in der Regei etwa 5 bis etwa 
15 rag/m* Chrom uberzogen werden. Wegen der bekannten toxikologischen Probleme von Chromverbindungen ist die- 
ses Verfahren unter den Aspekten des Arbeitsschutzes, der Okologie und der erforderlichen Rntsorgung nachteilig und 

15 aufwendig. Aufierdem sind chromatierte Bleche fur eine spater erfolgende Phosphatierung wenig geeignet, da sie einer- 
seits zu einer Chrombelastung der Reinigerlosungen fiihren und andererseits die Metalloberflachen in derRegel nicht fla- 
chendeckend phosphatierbar sind. Eine Phosphatierung als alternative MaBnahme zum temporaren Korrosionsschutz 
kann das Aussehen der Metalloberflachen in unerwunschter Weise verandern. AuBerdem ist eine Phosphatierung anla- 
gentechnisch aufwendig, da sie je nach Substratmaterial eine zusatzliche Aktivierungsstufe und in der Regel nach der 

20 Phosphatierung eine Passivierungsstufe erfordert. Dabei erfolgt die Passivierung haufig mit chromhaltigen Behandlungs- 
losungen, wodurch sich die vorstehend genannten Nachteile der Anwendung chromhaltiger Behandlungslosungen auch 
hierergeben. 

In der Automobil- und Ilaushaltsgerateindustrie werden in zunehmendem MaBe Metallbander verarbeitet, die bereits 
beim Hersteller der Bander mit einer Korrosionsschutzschicht versehen sind. Derartige Materialien sind beispielsweise 

25 unter dem Namen Durasteel®, Bonazinc® und Durazinc® bekannt. Sie tragen eine diinne organische Beschichtung uber 
einer Konversionsschicht, beispielsweise einer Chromatier- oder Phosphatierschicht, Die organische Beschichtung be- 
stehl aus Polymersystemen wie beispielsweise Epoxy- oder Polyurethanharzen, Polyamiden und Polyacrylaten. Fesle 
Additive wie Kieselsauren, Zinkstaub und RuB verbessern den Korrosionsschutz und erlauben es aufgrund'ihrer elektri- 
schen Leitfahigkeit, die mit Schichten einer Dicke von etwa 0,3 bis etwa 5 pm uberzogenen Metallteile elektrisch zu 

30 schweiBen und eleklrolytisch zu lackieren. Die Beschichtung der Subslrdtmaterialien erfolgt in der Regel in einem anla- 
gcntcchnisch aufwcndigcn ZwcistufcnprozcR, bei dem zucrst die anorganischc Konversionsschicht crz.cugt. und anschlic- 
Bend in einer zweiten Behandlungsstufe der organische Polymerfilm aufgebracht werden. 

Im Stand der Technik sind bereits Versuche bekannt, einstufige Beschichtungsverfahren einzusetzen, bei denen die an- 
organischc Konvcrsionsbchandlung und die Beschichtung mit cincm organischen Polymerfilm mit cincr cinzigen Bc- 

35 handlungslosung erfolgt. Beispielsweise beschreibt die US-A-5 344 504 ein Beschichtungsverfahren fur verzinkten 
Stahl, bei dem das Substrat mit einer Behandlungslosung mit folgender Zusammensetzung in Kontakt gebracht wird- 0 1 
bisl0g/l einer Tetra- bzw. Hexafluorosaiu'e von Bor, Silicium, Titan und Zirkon oder HuBsaure, etwa 0,015 bis etwa 
6 g/1 Kationen von Cobalt, Kupfer, Eisen, Mangan, Nickel, Strontium oder Zink und fakultativ bis zu etwa 3 g/l eines Po- 
lymers ausgewahlt aus Polyacrylsaure, Polymethacrylsaure und deren Estem. Der pH-Wert dieser Behandlungslosung 

40 liegt im Bereich von etwa 4 bis etwa 5. 

Die WO 95/141 17 beschreibt ebenfalls ein Verfahren zum Behandeln von Oberflachen aus Zink oder Aluminium oder 
deren Legierungen. Hierbei werden die Oberflachen mit einer Behandlungslosung mit einem pH- Wert unterhalb von 3 in 
Beruhrung gebracht, die einen Komplex zwischen einem Metalloxoion und einem Ileteroion enthalt. Dabei ist das Me- 
talloxoion ausgewahlt aus Molybdat, Wolframat und Vanadat. Das Heteroion ist ausgewahlt aus Phosphor, Aluminium, 

45 Silicium, Mangan, Magnesium, Zirkon, Tiran, Zinn, Cer und Nickel. Weiterhin enthalt die Behandlungslosung etnen or- 
ganischen Filmbildner, der mit den iibrigen Komponenten der Losung kompatibel ist. Als Tilmbildner kommen bei- 
spielsweise Polyacrylate wie insbesondere Polymere von Methylmelhacrylal, n-Butylacrylat, Hydroxyeihylacrylal und 
Glycerinpropoxytriacrylat. in Betracht. 

Die EP-A-694 593 empfiehlt die Behandlung der Metalloberflachen mit einer Behandlungslosung, die folgende Kom- 

50 ponenten enthalt: ein organisches Polymer oder Copolymer, bei dem 0,5 bis 8% der Monomere Gruppen tragen, die mit 
Mctallioncn Vcrbindungcn bilden konncn, komplcxc Kationen oder Anioncn von Aluminium, Calcium, Ccr, Cobalt, 
Molybdan, Silicium, Vanadium, Zirkon, Titan, dreiwertiges Chrom und Zink, ein Oxidations mittel wie Salpetersaurei 
Perchlorsaure oder WasserstofTperoxid und eine Saure wie beispielsweise Oxalsaure, Essigsaure, Borsaure, Phosphor- 
saurc, Schwcfclsaurc, Salpctcrsaurc oder Salzsaurc. 

55 Die WO 95/04169 lehrt die Behandlung von Metalloberflachen mit einer Behandlungslosung, die mindestens fol- 
gende Komponenten enthalt; Fluorokornplexe von Titan, Zirkon, Hafnium, Silicium, Aluminium und Bor, Metallionen 
ausgewahlt aus Cobalt, Magnesium, Mangan, Zink, Nickel, Zinn, Kupfer, Zirkon, Eisen und Strontium, Phosphate oder 
Phosphonate sowie wasseriosliche oder wasserdispergierbare organische Filmbildner. 

Die EP-A-792 922 beschreibt eine chromfreie korrosionsinhibierende Beschichtungszusammensetzung, die ein film- 

60 bildendes organisches Polymer sowie (i) ein Sab: ausgewahlt aus Estern von seltenen Erdmetallen, Alkali- oder Erdalka- 
livanadat und weiterhin (ii) ein Boratsalz eines Erdalkalimetalls enthalt. Als bevorzugte Polymere werden beispielsweise 
Epoxide einschliefilich Polyimidbasierte Epoxide, Polyurethane, acrylische Polymere und Alkyd-basierte Systeme ge- 
nannt. Diese Beschichtungszusammensetzung muB also auBer dem organischen Filmbildner zumindest ein Borat und 
eine weitere Komponente enthalten, die ein Vanadat sein kann. 

65 Trotz des Standes der Technik besteht weiterhin Bedarf an verbesserten Beschichtungsverfahren fur Metalloberfla- 
chen, bei denen zumindest eine anorganische Passivierschicht und vorzugsweise im gleichen Behandlungsschritt zusatz- 
lich eine organische Polymerschicht auf die Metalloberflachen aufgebracht werden. Die Beschichtung soli das Ausstan- 
zen und Umformen von Bauteilen aus den beschichteten Metallbandern erleichtern. Weiterhin sollen die Schichten, die 



2 



10 



15 



20 



25 



DE 197 54 108 A 1 

nach dem Zusammenbau der Produkte, beispielsweise Fahrzeugkarosserien oder Haushaltsgerate, iiblichen Behand- 
lungsschritte wie beispielsweise Reinigen und Phosphatieren unbeschadet iiberstehen und direkt uberlackierbar sein 
Aus Grunden des Umwelt- und Arbeitsschutzes soli das Behandlungsverfahren ohne Einsatz von Chromverbindungen 
und nioghchst auch unter AusschluB von organischen Losungsmitteln durchfuhrbar sein. 
Die Erfindung betrifft ein chromfreies Korrosionsschutzmittel, enthaltend Wasser und 

a) 0,5 bis 10 g/1 Hexafluoro-Anionen von Titan(IV) und/oder Zirkon(IV), 

b) 5 bis 15 g/1 Vanadiumionen, 

c) 0,5 bis 2 g/1 Cobaltionen 

d) 30 bis 150 g/1 Phosphorsaure und 

e) fakultafiv weitere Wirk- oder Hilfsstoffe. 

Bevorzugte Konzentrationsbereiche der Komponenten a) bis c) sind: 

a) 1 bis 3 g/1 Hexafluoro-Anionen von TitanffV) und/oder ZirkonflV), 

b) 6 bis 10 g/1 Vanadiumionen und 

c) 0,6 bis 1,2 g/1 Cobaltionen. 

Der pH-Wert des Korrosionsschutzmittels liegt im Bereich von 0,5 bis 2,5, vorzugsweise irn Bereich von 1 0 bis 2 1 
und insbesondere im Bereich von 1,4 bis 2,0. Ein derartiges Mittel lost die Metalloberflachen an, so daB ein eingearbei- 
tetes Behandlungsbad zusatzlich Kationen enthalten kann. die aus den behandelten Substraten stanunen. Beispiele hier- 
fur sind Zink und Aluminium sowie gegebenenfalis weitere Legierungs komponenten wie beispielsweise Eisen Nickel 
und Kupfer. 

Dem Fachmann ist gelaufig, daB die vorstehend genannten Komponenten Reaktionen miteinander eingehen konnen 
und daB sie in der Behandlungslosung in der Form vorliegen, die unter den genannten Bedingungen fur den pH-Wert sta- 
bil sind. Beispielsweise werden die Ilexafluoroanionen teilweise in Form der freien Sauren vorliegen. Die Vanadiumio- 
nen werden groBenteils als VG 2 + -Kauonen vorliegen, konnen jedoch auch teilweise zu Polykationen kondensiert sein 

ZusatzUch kann das Korrosionsschutzmittel weitere Hiifs- oder Wirkstoffe enthalten. Beispielsweise kann es als wei- 
teren Wirkstoff zusatzlich etwa 0,5 bis etwa 10 g/1, insbesondere etwa 1 bis etwa 5 g/l nicht komplexgebundene Fluori- 
dionen enthalten. Diese konnen als FluBsaure oder als losliches Fluorid wie beispielsweise Alkaliinelali- oder Ammoni- 30 
umfluond cingcsctzt wcrdcn. Unabhangig von der cingcsctztcn Vcrbindung wcrdcn die Fluorid- Joncn bci dem pH-Wcrt 
des Korrosionsschutzmittels zum groBen Teil als undissozierte FluBsaure vorliegen. 

Weiterhin kann das Korrosionsschutzmittel als weiteren Wirkstoff zusatzlich etwa 1 bis etwa 30 g/1, insbesondere etwa 
10 bis etwa 25 g/1 cincs Lcitfahigkcitspigmcnts enthalten. Hicrdurch wcrdcn die clcktrischc SchwciBbarkcit und die 
elektrolytische Lackierbarkeit der mit dem Korrosionsschutzmittel behandelten Substrate verbessert. Als Leitrabigkeits- 
pigment kommen beispielsweise in Betracht: RuB, Graphit, Molybdensulfid, mit Zinn oder Antimon dotiertes Barium- 
sulfat sowie Eisenphosphid. Eisenphosphid (Ferrophos, Fe 2 P) ist besonders bevorzugt. Es wird vorzugsweise in Meneen 
von etwa 20 g/1 verwendet. 

Weiterhin kann das Korrosionsschutzmittel als weiteren Wirkstoff zusatzlich etwa 0,5 bis etwa 50 g/1 Polyethylen- 
wachs enthalten. Die Wachsanteile rnachen die Beschichtung gleitfahig und verbessem so das Umformverhalten de'r mit 
dem Korrosionsschutzmittel behandelten Substrate. Hierdurch ist es bei Umformprozessen nicht erforderlich, auf die 
Oberflachen Umformole aufzubringen. 

Vorzugsweise enthalt das Korrosionsschutzmittel zusatzlich etwa 15 bis etwa 200 g/1, insbesondere etwa 50 bis etwa 
150 g/l eines organischen Filmbildners. Hierdurch bildet sich bei der Verwendung des Korrosionsschutzmittels eine ge- 
mischte anorganisch/organische Beschichtung auf den behandelten Metalloberflachen aus, die neben der Korrosions- 45 
schutzfunktion auch die Wirkung eines Primers hat. Die vorbehandelten MetaUteile konnen somit direkt uberlackiert 
werden. Unabhangig hiervon bewirkt der organische Fibnbildner, daB bei nachfolgenden Reinigungsprozessen keine Be- 
standteile der durch die Einwirkung des KorrosionsschutzmittBls gebildeten Korrosionsschut7.schicht herausgelost wer- 
den. In Verbindung mit dem Polyethylenwachs verbessert der organische Filmbildner das Umformverhalten weiter. 

Der organische Fibnbildner kann beispielsweise ausgewahlt sein aus Epoxidharzen, PolyureLhanharzen und Polyme- 50 
rcn oder Copolymcrcn von Styrol, Butadicn, Acrylsaurc, Mcthacrylsaurc und/oder Malcinsaurc sowie den Estcrn dicscr 
Sauren oder aus Vorlaufern dieser Polymere. Dabei sind Filmbildner bevorzugt, die bei einer Temperatur unterhalb 
180°C und insbesondere unterhalb 170°C vernetzen. Die organischen Filmbildner konnen in dem Korrosionsschutzmit- 
tel gclost oder dispcrgicrt sein. Ein Bcispicl hicrfiir ist cine waBrigc Mischung von Natriumpolvacrylat und Polyacrvl- 
saure, die mit einem Feststoffgehait von 51 Gew.-% kommerzieU erhaltlich ist und einen pH-Wert im Bereich von*2 bis 3 55 
aufweist. Bevorzugt sind Filmbildner auf der Basis Acrylsaure und/oder Methacrylsaure sowie deren Estern mit Alko- 
holen mit 1 bis etwa 6 C-Atomen. Vorzugsweise weisen diese Polymere oder Copolymere eine Glasubereanestemperatur 
im Bereich von 20 bis 25°C auf. 

Weiterhin kann der organische Filmbildner ein Epoxidharz darstellen, das einkomponentig mit integriertem Harter 
oder zweikomponentig mit getrenntem Harter formulierbar ist. Vorzugsweise wahlt man hierfiir wasserverdiinnbare S y- 60 
steme. Als Harter fur die Epoxidharze sind insbesondere Amine oder Polyamine geeignet. Die Epoxidharze konunen "in 
der Regel als waBrige Dispersionen mit Harzgehalten im Bereich zwischen etwa 50 und etwa 60% in den Handel. In der 
Regel enthalten diese Dispersionen geringe Mengen organischer Losungsmittel wie beispielsweise Isopropanol oder Me- 
thoxypropanol. Weiterhin enthalten sie in der Regel einen Emulgator, der auch direkt an das Epoxidharz ankondensiert 
sein kann. Setzt man im Sinne der vorliegenden Erfindung solche Zweikomponenten-Epoxidharz-Sy steme ein, kann man 65 
die Epoxidharz-Dispersion vermischt mit den anorganischen Korrosionsschutzkomponenten einerseits und die Ilarter- 
komponente andererseits in zwei getrennten Gebinden lagern und zum Anwendungsort transportieren. Die beiden Kom- 
ponenten werden dann erst, kurz vor der Anwendung miteinander vermischt. Eine Alternative zu solchen Zweikompo- 
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nenten-Formulierungen bilden einkomponentige Epoxidharzsysteme, die einen integrierten Harter enthalten. Der inte- 
grierte Harter kann beispielsweise ein Aminaddukt sein, das erst bei Erhitzen das freie Amin abspaltet und hierdurch den 
HartungsprozeB einleitet 

Als weiteren Wirk- oder Hilfsstoff kann das Korrosionsschutzniittel etwa 0,5 bis etwa 2 Gew.-% eines Haftvermittlers 
5 auf vSilan-Basis enthalten. Beispiele hierfur sind Aminopropyltriethoxysilan und (ilycidoxypropyltrimethoxysiian. 

In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfahren zur korrosionsschiitzenden Behandlung von Oberfla- 
chen von verzinktem oder legierungsverzinktem Stahl oder von Aluminium oder seinen Legierungen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Oberflachen fur eine Zeirdauer im Bereich von 2 bis 60 Sekunden mit einem vorstehend beschrie- 
benen erfindungsgemaBen Korrosionsschutzmittel in Kontakt bringt und anschlieBend mit oder ohne Zwischenspulung 

10 mit Wasser bei einer Substrattemperatur ("Peak Metal Temperature") im Bereich von 50 bis 180°C trocknet. 

Das Verfahren kann also zum einen auf verzinktem oder legierungsverzinktem Stahl eingesetzt werden. Dabei kann 
der Stahl elektrolytisch oder im Schmelztauchverfahren mit Zink oder einer Zinklegierung beschichtet worden sein. Als 
Zinklegierungen kommen insbesondere Zink/Nickel-, Zink/Eisen- und Zink/Aluminiumlegierungen in Betracht. Zum 
anderen eigne! sich das Verfahren zur Behandlung von Oberflachen aus Aluminium oder seinen Legierungen. Tm Auto- 

15 mobilbau und Haushaltsgeratebereich werden in der Regel nicht Reinaluminium, sondern Aluminiumlegierungen einge- 
setzt. Die wichtigsten Legierungskomponenten sind Zink, Magnesium, Silicium und Kupfer, 

Besonders istdas Verfahren zur Behandlung von Metallbandern in Bandanlagen geeignet. Die Einwirkungszeiten des 
BehandlungsmiUels bis zum Beginn derTrocknung liegen dann im Bereich von wenigen Sekunden, beispielsweise zwi- 
schen etwa 2 und etwa 20 und insbesondere zwischen etwa 4 und etwa 12 Sekunden, Der Auftrag des Korrosionsschutz- 

20 mittels auf die Metalloberflachen kann auf unterschiedliche, im Stand der Technik bekannte Arten erfolgen. Beispiels- 
weise kann das Korrosionsschutzmittel auf die Metalloberflachen aufgespritzt oder konnen die Oberflachen durch Kin- 
tauchen in das Behandlungsmittel benetzt werden. In beiden Fallen ist es vorzuziehen, iiberschussige Behandlungslo- 
sung auf eine vorbestimmte NaBfilmauflage, die zur erwiinschten Trockenschichtauflage von etwa 0,5 bis etwa 5 g/m 2 
und insbesondere von etwa 0,8 bis etwa 3 g/m 2 fiihrt, einzustellen. Vbrzugsweise tragt jnan das Korrosionsschutzmittel 

25 auf die Metallbander mit Auftragswalzen, wie sie beispielsweise als Chemcoater bekannt sind, auf. Hierbei laBt sich die 
erwiinschte NaBfilmdicke direkt einstellen. In alien Fallen verbleibt das Korrosionsschutzmittel mit der erwunschten 
NaBfilmdicke auf dem Band und wird ohne Zwischenspulung eingetrocknet. Das Eintrocknen erfolgl in vorbeheizlen 
Ofen oder durch Einwirkung von Infrarotstrahlen derart, daB das Substrat eine Temperatur ("Peak Metal Temperature") 
im Bereich von etwa 50 bis etwa 180°C und insbesondere im Bereich von etwa 100 bis etwa 170°C annimmt. Hierbei 

30 harlet ein fakultativ eingesetzter organischer Filmbildner aus. 

Erfolgt die crfindungsgcmaBc Behandlung unmittclbar nach einer clcktrolytischcn Vcrzinkung oder einer Schmclz- 
tauchverzinkung der Stahlbander, so konnen die Bander ohne vorherige Reinigung mit der erfindungsgemaBen Behand- 
lungslosung in Kontakt gebracht werden. Wurden die zu behandelnden Metallbander vor der erfindungsgemaBen Be- 
schichtung jedoch gclagcrt und/odcr transporticrt, so sind sic in der Regel mit Korrosionsschutzolcn verschen oder zu- 

35 mindest so weitgehend verschmutzt, daB eine Reinigung vor der erfindungsgemaBen Behandlung erforderlich ist. Dies 
kann mit im Stand der Technik gebrauchlichen schwach bis stark alkalischen Reinigera, bei Aluminium und seinen Le- 
gierungen auch mit sauren Reinigern erfolgen. 

Ausfuhrungsbeispiele 

40 

Die Tabelle 1 enthalt beispielhafte erfindungsgemaBe Korrosionsschutzmittel. Sie wurden hergestellt, indem die ein- 
zelnen Komponenten in der genannten Reihenfolge bei Raumtemperatur zusammen gemischt wurden. Als Substrat wur- 
den Bleche aus schmelztauchverzinkten und aus elektrolytisch verzinktem Stahl verwendet. Diese wurden vor der Be- 
handlung mit dem Korrosionsschutzmittel mit einem handelsublichen stark alkalischen Reiniger gereinigt. Der Auftrag 

45 auf die Metalloberflachen erfolgte mit. einer Lackschleuder bei 550 Umdrehungen/Minute. Die Einwirkdauer bis zum 
Beginn der Trocknung betrug 15 Sekunden. Das Trocknen/Einbrennen der Beschichtung erfolgte bei einer Substrattem- 
peratur ("Peak Metal Temperature") von 100°C. Hierzu wurden die beschichteten Probebleche fiir 20 Sekunden in einen 
auf 300°C aufgeheizten Umlufrtrockenschrank gelegt. 

Die behandelten Probebleche wurden teilweise ohne weitere Lackierung einem Salzspriihtest nach DIN 5002155 un- 

50 Lerzogen. Nach 48 Stunden Prufdauer wurde die Korrosion an jeweils 3 gleichbehandelten Probeblechen visuell begut- 
achtct. Bleche ohne Korrosion crhicltcn die Note 0, Blcchc mit mchr als 50% Korrosion die Note 5. Die Ergcbnissc sind 
in Tabelle 2 zusammengestellt. 
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Tabelle 2 



Korrosionsschutzwirkiing (Korrosionsgrad nach 48 Stunden Salzspriihtest) 



Losung aus 
Beisp.-Nr. 


Substrat 1 ' 


Korrosionsgrad 
(3 Bleche) 


1 


HDG 


1 


1 


1 


2 


HDG 


0 


1 


0 


3 


HDG 


0 


0 


0 


6 


HDG 


1 


1 


0 












6 


ZE 


1 


0 


0 


1 


ZE 


0 


0 


0 


4 


ZE 


0 


0 


0 


5 


ZE 


0 


0 


0 


7 


Z.E 


0 


0 


0 


8 


ZE 


0 


0 


0 


9 


ZE 


0 


0 


0 


10 


ZE 


0 


1 


1 


11 


ZE 


0 


0 


0 



1) HDG = SchmelztauchverzinkterStahl 
EG = Elektrolytisch verzinkter Stahl 



Patentanspriiche 

1. Chromfreies Korrosionsschutzmittel, enthaltend Wasser und 

a) 0,5 bis 10 g/1 Hexafluoro-Anionen von Tilan(IV) und/oder Zirkon(IV), 

b) 5 bis 15 g/I Vanadiumionen, 

c) 0,5 bis 2 g/1 Cobaltionen 

d) 30 bis 150 g/1 Phosphorsaure und 

c) fakultativ wcitcrc Wirk- odcr Hilfsstoffc. 

2. Korrosionsschutzmittel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es als weiteren W^rkstoff zusatzlich 0,5 
bis 10 g/1 nicht komplex gebundene Fluoridionen enthalt. 

3. Korrosionsschutzmittel nach cincm odcr beiden dcr Anspriichc 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB cs als wei- 
teren Wirkstoff zusatzlich 1 bis 30 g/i ernes Leitfahigkeitspigments enthalt. 

4. Korrosionsschutzmittel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Leitfahigkeitspigment ausgewahlt 
ist aus RuB, Graphit, Molybdansulfid, dotiertem Bariumsulfat und Eisenphosphid. 

5. Korrosionsschutzmittel nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB es als 
weiteren Wirkstoff zusatzlich 0,5 bis 50 g/1 Polyethylenwachs enthalt. 

6. Korrosionsschutzmittel nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB es als 
weiteren Wirkstoff zusatzlich 15 bis 200 g/1 eines organischen Hlmbildners enthalt. 

7. Korrosionsschutzmittel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der organische Filmbildner ausgewahlt 
ist aus Epoxidharzen, Polyurethanharzen und Polymeren oder Copolymeren von Styrol, Butadien, Acrylsaure, Me- 
thacrylsaure und/oder Maleinsaure sowie Estern dieser Sauren. 

8. Korrosionsschutzmittel nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der organische Filmbildner ein Copoly- 
mer von Estem von Acrylsaure und Methacrylsaure mit Alkoholen mit 1 bis 6 C-Atomen darstellt. 

9. Korrosionsschutzmittel nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8,dadurch gekennzeichnet, daB es einen 
pH-Wert ini Bereich von 0,5 bis 2,5 aufweist. 
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10. Verfahren zur korrosionsschiitzenden Behandlung yon Oberttachen von verzinktem oder legierungsverzinktem 
Stahl oder von Aluminium oder seinen Legierungen, dadurch gekennzeichnet, dafi man die Oberflachen fUr eine 
Zeitdauer im Bereich von 2 bis 60 Sekunden mit einem Korrosionsschutzmittel nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 10 in Kontakt bringt und anschlieSend nut oder ohne Zwischenspiilung mit Wasser bei einer Substrat- 
temperatur im Bereich von 50 bis 1 80°C trockneL 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB man auf der Oberflache eine TVockenschichtauflaee 
von 0,5 bis 5 g/m z erzeugt. 
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